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und Vorrichtung zum Herstellen ©in«s bandfttrmlgon Vortnatarlals 
ill." wolches in reg«lmMnig w»ed«rtc»hr»ndeo Abachnltton F>rorillor* 

s i9t. tnSt>esondere *Or- Schrelbfedem \_ 

BeschreJbung: 

Dl© Erflndung go hit aws von alnem Vortahren mit d©r» im Oberbcgriff des An- 
sprucMs 1 ©ngegebenen Merkmaten und von einer Vorrichtung mit den Im Ot>©r- 
beojrrfr des An»onjon» 17 angegebenen Merkmaten. 

tc/4/ Schreibfedern fCir FOIIfodernalter naoen uber inn© Lang© eine unterschiedllche 

Djcke . im hinteren Berelch sind ScMreibfodom typi.cn 0,2 mm dick. Zur Spitzo riin 
wir d die Feder dicker, um an dor Schreibspitze schlielillch ©In Maximum von ©twa 
0 .<3 mm zu erreichen. SEs ist bekannt, Schreibfedern herzustellen, Indem ©in IS/I©- 
taHband durch Walton abschnlttsweise. namlicn in Schritton, doron Uano© d©r 
l_£»ng© der sp^teren Schreibfedern entepricht. zunachst mit einem enteprechen- 
<a©n Langsprofll versehen wlrd. Dieses profllierte Motallband ist ©in Vormaterial, 
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Um das profilierte Vormaterlal berzustoUen, 1st es bokannt, vor» zwei oinen Walz- 
spalt begrenzonden Walzon. welche in einem Walzg»rOst gelagert sind, die obe- 
ro Waize in U mfangsrichtung mit ofner ompirisch ermittelton Kontur zu versehen. 
welche auf don vorgeaehenen Verlauf der Dicke der Schreibfodofn komplamentar 
at>stimmt 1st. /Vuaertialb dioser abgestlmmtan Kontur hart dl© Mantsin^cne dor 
oberen Walza einen so geringen Abstand von Ihrer Achae, daB es in dieaam Oe— 
roich nicht zu einem Eingriff mit dem IVletaNband kcomrrrt. Mit dem Artfang des die 
abgestimmte Kontur aufweisenden Umfangsabschnittes sticbt die Waize in das 
Metallband eJn und nlmmt a$ dann fur die Dauer eines Walzschrittea, namllch so- 
lange wie sio mit dom Bend Im Eingriff 1st. mit und bawirkt dadurch sowohl einen 
VorscMub als auch eine Proflllerung des Metailbandes. Dabei wind dsns Metall- 
band von elner orsten Heapel abgeroiit und des aus dem Waizspatt austretenda 
profilierte Metallband von einer zwoiton Haspel aufgerolft. Oe der Vonschub des . 
Metallbandea durch die beiden Walzen bowlrkt wlrd. erg lot sich zwiechan inn en 
und der zweiten, aufwickolndan Haspel zwangalaufig eine gowlase Loslango des 
Matallbandes. welcha os erfordarlich macht, eine Bandschleife mit einer 
Bandspanneinrichtung vorzusohon, welche einen Ausgleich schafft zwischen 
dem diskontlnulertichan Bandvorscnub durch die Walzen und der kontinuiorti- 
chen Aufwickelbewegung der zweiten Haspel. Das 1st mft einlgem apparativem 
Aufwand verbu nd e n . der nachteiliQ 1st. 




Da dia obere Walza etwa 3 mm vor der CZbono, welche die Longaachsen der bei- 
den Walzen durchsetzt, In das zu walzande Metallband etnstlcht, 1st es fernor be— 
Kannt, des Metallband vor dem Elnstechen der oberen Waize mittals einer mit der 
Walzendrehung synchronisierton Zange jodasmal vor dem Einstechon der obe- 
ren Waize um 1 bis 2 mm zurDckzuziehon, um balm spateren Auastanzon der 
Schreibfedem den Verachnltt mdglicfist Klein zu ha I tort. 



Datum 01.06.99 21:12 FAXG3 Nr: 139423 von NVS:FAXG3. 11/007231 398444 (Seite 3 von 31) 




Auf die bekannt^Bise hergestellte Schre.bfedcm wold^^Bn^vOriiomoro^^A- 

von welchem man au^r Morstollung des Vorrrjaterlals ausgeht. mit Dlckanschwan- 
kungon behaftet ist, welcho sich vorstarkt in das durch Walzen orofilierte Vorma- 
o terial fortaetzen, und a^str Insbesondere bel groBon Stlcirabnahmon, wobel hln- 

zuKommt, daf3 groG&e Stichabnahmen boi harten Motallbanctem schwierig zu errei- 
chen »ln<J. Angesichts einer fOr das Herstellen von Schreibfedem erforderlichon 
Stichabnahme von SO *X» bis TO steht der Fachmonn hier vor einem schwerwvie- 
gendon Problem. Die Dlckenschwankungen, die sich bereits Im Ausgangsmatorl- 

lO al bafindon, botragen typisch ^ 0,02 mm. Weitere Dickenschwankungen werden 
dadurcr> verursacht, dad bel dor bakanntan Art und Weise der Herstellung des 
Vormaterlats dia Walzen mlt glalchblaiband'er OeschwindigkeH umlaufen, wo- 
durch das Elnstechen der proflllerten Walze und damtt der Bandvorschub acnlag- 
artig einsatzen und auch wloder beandet warden. Eine glaicbmaBiga Zugkraft im 

-IS Metallband wahrend des Profilierena, welche fQr ein gteichmaQiges Arbeitsergab- 
nls gonstlg ware, is* bel der bakanntan Arbeitswelse nlcht mdglich. 

Dar vodiagendon Erflndung Hegt die Aufgabe zugrunde, einen Weg aufzureigen, 
' wie ein profiliertes bandfOnmiges Vormaterial fQr Schreibfedem mit grdflerer Oe- 
naulgkelt. namlich mit wenlger Abweichungon dee tatsacbllchen Verlaufs der Dlk- 
S20 Ke vom Soll-Varlauf der Dicke hargestellt werden kann. 

DJese Aufgabe wlrd gelost durch ein Vertahren mit den im Anepruch 1 angegebe- 
nen Merkmalen sow^e durch eine Vorrichtung mit den r m Anspruch ~t T angegebo- 
nen Morkmalon. Vortellhafte Weiterbildungon der Erflndung slnd Gegervs-tand der 
UnteransprQche. 

25 ErflndungsgemaB wird das Metallband in ^wei Oder mehr als z>vel Walzschrltten 
bis zum Erreichen der Tiefe des gewQnschten Profile des Vormaterlals gewalzt, 
so dae die Gosamtvorformung nlcht nur durch eine einzige, sondern durch zwei 
Oder mehrere Stichabnahmen erreicht wird. Zu dlesem Zweck laQt man das 
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rviotol lt>oricl aber niot-rt mel^Fe hintereinandor anfloorc^iet^ W ^'^C 
laufen: das wdre viol zu aufweodig. \/1elmehr wird das Metallbend 
zwoi aufeinanderfolgenden Walzschritton xurOckgoholt und dann der zurackgo- 
hoft e Abschnltt des Metallbandes rwiachan densalban 2=wei Walxen ernout q©- 
waizt. Erst wonn oin zu orofllierender Abschnitt das Metallbandes in mehreren 
Walzschritton mit zwtschon ihnen erfolgondon ROckholachrlttan da» gowunschte 
F*rerfll gewalzt wo ret on 1st. wird das Motallband zur Profilierung das nflchaten 
Bandabschnittes in dan Walzapart verge schotoen. 

Es w«re allerdings auch mdglich. nach einem ersten Walzschrltt Jo oinem ersten 
Bandabschnitt nach Zurilckdrehen dor Walzen einen gleichen ersten WalzscMritt 
lrr> anschtiaaenden Bandabschnitt durchzuftlhren, dann das Band urn zwei Schrit- 
t » zurOckzuholen. danach im ersten Bandabschnitt dan zweiten WalawcMritt und 
Im zweiten Bandabschnitt dan zweiten Walzschritt durchzufQhren. 




Die Erflndung hat wasentliche N/ortaila: 

♦ Dadurch, da& das f=»rofil das Metallbandes nicht in einem, aondem In zwel Oder 
mehrG>ren Walzschritten crzeugt wind, erzielt man eina.grOHero MaOhaltigkoit 
als bisher, was sich bei Schreibfedem insbosondoro Im sspatoren 
Schaftbereich auswirkt. 

♦ Da das gewOnscnte ProTil in einem Abschnitt das Metallbandes nicht durch 
einen einzigen, sondem durch zwei Oder mehrero Walzschritt© erzeugt wird, 
Kdnnen auch hflrtero Metallbander proflllort werden, auch fedorharte Bander. 

♦ Das erdffnet der Erfindung Anwendungen, die iiber den Schreibfederberelch 
hinausgehen und eine Vielzahl von proflllerten Teilen orfaftt, die a us einem 
bandf6rmlgen Halbzaug gebildet und durch Stanzen des Bandas vereinzelt 
werden tconnen. Anwendungsboispiele ©ind aloKtrische Leiterstrukturen wie 
z.B. Kontaktfcdern und Loadframos. 

«. Qurch die Mdglichkeit. das Profilieran In mehreran Walzschritten 

vorzunohmen. lassan sich sahr vielgestaltige Profile erzeugen. Es ist sogar 



*• 
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mcglich, das^Bj nicht nut- von einer Seite her, vor7^B^ei f e vorj ot»oJ-» rje»r^ * 
in das Mctall^R zu walzen. sondam auch von beidJ^BK;M«&n*he*« •Oaz*4 ^st As 
lediglich erfordarllch, beid© Walzen, die den Walzspalt bagrenzan, mlt elner 
entsprochenden, abechnittsweise nicht zyllndrischen Kbntur zu voreehon. 
♦ Zur Vielseitigfeeft dor Erfindung tnagt boi. daG das IVtetailband nlcht in jedem 
Watzschritt proflllert worden muCS, sondem in einom ersten Walzschritt auch 
lediolich in seiner Dicke reduzlort worden Kann, wozu die beiden Walzen 
Jadartfalls auch elnen zylindrischen Abachnitt haben. Wird das Metallband nur 
von einer Seite her orofiliert, dann hat die andoro Walze eine vollzylindrischo 
Oberflach©. 

*" Oer Fortechritt. den die Erfindung brlngt, wird durch mlnimaien apparativen 

Aufwand erreicht. Ausgehend von elnem an sich bekannten WalzgarQst 1st in 
dieaem die der Profiiierung dienende Arbeltsweisa zu modlflzleren. wenn eine 
boideeitige Profilierung orwOnscht 1st. auch die gegenuberliegende walze, so 
da 13. die Walze in Umfangsrichtung aufeJnanderfolgand Abachnitte mtt 
unterschiedlicher Kontur hat. welche insbesondere durch Freieparungen 
voneinander getrennt sind und in Verbindung mit dem vorgesahenan 
ROckholen des Metallbandaa eln wiederhottos Walzen ein und dssselben 
Abschnittes des Metallbandee erlauben. FQr das Zuruckholan des 
Metallbandes kommt der ersten Haspei, von welcher das zu profiilerende 
Metallband abgewickelt wird. eine besande re Bedeutung zu, weil sie die Ldnge 
dtos Schrittes. um wolchen das Metallband zurOckgoholt wird. hinrelchend 
genau reproduzieren kOnneh mull. Dazu versleht man dies a Haspei 
vorzugswoise mit elnem Servomotor, welcher einen inkremantaien Drehgeber 
aufwolst, der eine genauo Festlegung der eewunschten Schrittiango baim 
Abwickeln und auch bairn Aufwlckoln ermcglicht. 




Efnc 



rs vorteilhafte Weiterblfdung der Erfindung 1st Gegenstand des An- 




Datum 01.06.99 21:12 FAXG3 Nr: 139423 von NVS:FAXG3.1 1/007231398444 (Seite 6 von 31) 



; J. IS ki'A-X. —-It* TZA^X. i» k* f» -A •* -A e»Ot~C*». K***U«d»»* 




Id^Bg diE»r Ertlndung wird das rwi4tal i£>and \/o^5 e 



Gemda dleser Woltertslld^S dier Ertlndung wird das M^tal i^anc* \^^^5sm \£v/^£z«j-i" 
dos F»rof»ls *3g«alisi<3rt. Unter einem Egalisieren vorsteht fnarfetrt Waltfcfri do*«Mo* 
tallbandes ir» einem WelzgerOst mit hochkonstantem Walzspslt, wodurch dia DIR.— 
kenschwankungon des Matallbandes vemnindert word on. Walzgerusto zum Egali- 
sieren sind aus dar DE= 25 -4-1 402 C2 bekannt, worauf w»oe»n weitoror Elnzolhol- 
ten vewwioson wird. Boi einom bokannton EgalislerwalzgorOst wird oio hochkon- 
starrter Walzspalt dadurcfi enreicrit, daS an don Ober dio Walzenrapfonfager hln- 
aus naoh auOen veHdngertan Walzenzapfon senkrocht zu den Walzenachsen 
vom Walnut woo O^ichtete VorSpannkrafte ausgeubt wordon. vyelche totrecht 
ausgerlchtet sain Konnon und vorzugswalse In alnar um don Walrwinkel von dor 
Walzonachsabeno abwaichenden, durcb das oinlaufende MetallDand gafrvsndan 
Wlrkungslinie wirkon. Auf diese WOisa wird" das Arbeitsapiel dor Wafzen in don 
Walzenzapfsnlagern verringert. 

ErflndungsgemdG latjedoch nlcht vorgesehen, dom for das Profllloron das Metall- 
bandas vorgosohanon WalzgerOst eln woiteres, dor Egalisierung dienondes \ 
WatzgerOst voranzustollon. Vlolmohr word on das Egalisioron und dos Profllloron 
in ein und demselben WalzgerOst durchgsfOhrt, wozu das Metallband nlent nur In 
don Oar Profllierung dlenondon Arbeltaachritten in Vorschubrichtung durch don 
Walzspalt oowagt wird. Vlolmohr wird daus IV1ot^llfc>ond zunflchst in Schrltten. dio 
mindestens so long sind wie dor Scnrltt oolnri Profilforon. tant&r maRigor Abnahmo 
sainer Dicko egalisiert. Danach wird doe Bond um olnen Scnrltt von mindastene 
dor fur das F>roft lioron banOtigton Ldnge und noonstono dor balm Egalisieron vor- 
goscnobonen Lflngo zurQckgeholt und darioch wird In don zurockgeholton Ao- 
schnltt des Matallbandes das Profil gewalzt. ZX* diesem Zweck hat dio zwaite 
Walze, welcho einen Umfangsabschnltt mlt dor Kontur hat, wolcho auf don ge- 
wOnschton Voriauf dor Dick© dar Schrelbfeder abgestimmt ist. zusatzJich noon ei- 
nen zylindrischen Umfangsabschnitt, wslcher von dom die Kontur autwoiaondon 
Umfangaabachnitt gatrennt 1st. ts/tit dom zylindrischen Umfangsabschnitt wird dar 
EgaliGiarschritt durchgafCibrt. Oar zylindrieohe Umfangsabschnitt 1st im Hinblick 
auf soino Bastirrtrnung und unter Bertlcksichtigung dor balm Wolzan auftratendan 
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LanQuno ctos Mc^^andoa so lang gowtihlt. daCS. dar eq^^^t^ %Jz>&<~^r>?tt JdeJ* # # 
Motallbandes mi^ptens dfo L^rrQQ dor Schrelbfedor ha^^^rMe?Bw«»i«»e etwas • 
Iflnger ist. so d£»(3. d«3r Anfang und odor das Endo des Profiliorecnrittes einen Ab- 
stand vom Anfano und vom Ende dea egailslertan AbschniUes einhaften Konrvor*. 

Erfindungsgomaa 1st das dar f>rofiliarung. dlononde Walzgerust also glelchzeitrg 
a,a * = * ,ri Walzgorost ^um Egalisieron au&goblldot und mit einem schrfttwetsen vor- 
warts und rtlckwaris arboltendon Bandvorschub ausgostattat. 

Dia Weiterbildung dar Erfiodung oamafl. Anspruch "7* rvat wesentlicho Vorteila: 

* Dla Diokenschwankungen von 20 M m im Vonmatertal und damlt auch in den 
spflteren Schreibfedem kOnnen auf ala ^ 2 i_im in einer einzelnen Schreibfeder 
verringert warden. Insbesondero Im spateren Schaftborelch der Schraibfadern. 
Die Reproduzierbarfcalt das Verlaufs dor Dlcka von Schreibfeder zu 
Schreibfader hat + -» Mm orreicht Das cind Genauigkeitan, dla bei dor 
Herstallung von Schroibtodern durcn Walzen blsher nicht orreicht wurden. 
Entsprechende Ganautgkaiten sJnd auch bei bandfOnnigem Vormaterlal fOr 
andore proftllorte Erzeugnlsfia a Is Schreibfodarn onraichbar. 

* Der Qrolio Fortschritt an Genauigkeit wind durch minjmalen apparativen 
ALffwand erreicMt. Ausgehond von einern an sich bakannten Watzgarost 1st in 
diesam die dar Proflllsruog dienende Arbaitswalze zu modifoieren, indam sia 
mit elnom geoigneten zyPindrlachen Abschnltt vorsohen wind, und as stnd dia 
Walzonzapfen der balden Walzen zur Verringorung das Lagarapieis 
y*c*i-z:Li3sr>&r*t~**=>rt. z.B. auf aine dar In dar DE.-2S 41 402 C2 offenbarten weisen. 
Auderdom banotigt man FVIittel. dia nicMt nur a In schrittwalsea Vorschieben, 
sondem auch ain ©chrittweisas ZurQckholan das Matallbandes in Schrltten 
erlauben. dia ungefahr ao lang sind wle dia Schritto bairn Egallsleran. Das 
Rann. wio scnon ©rwahnt einfach dadurch geschehen, dad man mindestens 
dla efste Haspel, von welcner das. zu proflllerande Metallband abgewlckelt 
wird. mit ainam Elektromotor versleht, weicher sich mit hinrelcnender 
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Gehaufgkeit in Scn.ritte|^^PE>n dor gewunschten Lang« st^uerf>"_^, , . 
Drol-iriOhitur-»a umstouem I a fit. Daa gaschieht voraxigrfweJfeo Mrt^lnem 
Servomotor, wolchor oioen inkremorrtalen Drehgeber aulWeist. der eine 
genaue Fostlegung cfor gewunschten Schrittl^nge befm At>wickoln und 
Aufwlckoin ermogllcht. 



Vorzugswelso wlrd auch die zweite Haspef, welch© d« 
wlckelt, mit einom solchen Servomotor versehan. 



profilierto Metailband auf- 



10 



20 




♦ Das hat den woHoren Vorteit. daft durch das Zusammonspiot der 

Servomotorso in alien Phasen, nicMt nur beim Egallsioron. oondem aucH beim 
Profllieren und beim Rticknolen <=t&& Motallbandes auf dieses oln defirtierter 
2ug ausgoObt werden konn, welcher das Erroichen einee glaichmaOigart 
Vormatorials mit geringen Dickenschwankungen begOnetigL 

— Eln weiterer Vortell d&s An tr loo 3 der Hespeln mit Servomotoron besteht darin. 
deO. der Bandvorachub und der Antrfeb der beidon Walzen so gut aufoinander 
abgeetimmt werden Kdnn&n, daQ. anders als beim Stand der Tochnik anstelie 
eines kontinulerfidien Antriebs der Wal2en ein dlskontlnuferlicher 

Walzenantrieb orfolgon Konn. Insbesondere kann die Geschwlndlgkeit. bei der 
der Einsticrt der profilierton Watea in des Metailband erfolgt. auf die 
Bandvorschubgeschwindigkeit so abgastimmt vwerdan, daQ beim Einsteehen 
koine abrupte Besehleunigung des MetaMbandes erfolgt. Insbesondere kann 
das Einsteehen der profilierton Walze fn das Metailband zunachst bei 
langaamem Bandvorachub und boi langsamer Watzendrenung erfoJgen, 
getolgt von einer beschleunigten Bandvorechubbewegung und 
Wateandrahung. Dies ist for das Erreichen von geringen Dickentoieranzen 
■ besonders vorteiihaft. 
♦ Ein weiterer Vorteil der Venvondung von Servomotoren zum Antrieb der 

Haspeln besteht dor in. daQ besondere Bandspanneinrichtungen, wie sie im 
Stand der Tochnik erforderllch aind, nlcrrt bonfltigt werden. 
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Die optimalo v <^Hnnung, mit welcher das Lagorepiel J^Bva^en v^egg*Jsp»|annt 
wlrd. kann fur da^^weHigen Anwendungafall e»mpiriscr«*^Bffitt e+< » «^ts» <te n urttf • 
t5,e ' t >* dan " fOr d«»n AnwendungsfaW konstant. Die Optlmierung erfolgt vorzugswoi- 
ee so, dafi di«s» »m jowailigon Anwendungsfall auftretendo Dohnung das WdlzgerO- 
8te8 t>oim Egalisieron ermittelt und durch passenda Elnctollung der Vorspannung 
komponsiort wird. 



o « 



.-> m • * • • • 



• 



Weitere Morkmole und Vortolle der Erflndur>Q ergeben sich aus don bdlgafugten 
iematisch»n Zolchnungon. welcho zwei Ausfuhrungsboispiolo der Erfindung 
Jigon. 



1 O 



F '9 ur 1 zeiQt elne teitweise geschnlttene Seitsnaneicnt einer IVIeschine go- 

m^ri der Erfindung, 

F 'O ur 2 ze, 9* eirien gogenubor dor Flgur "1 vergrdfierten Ausschnltt aus der 

Maschine. namllch den Haupttoi I des Walzgoroetes der Maschina,\ 

r*iQur. 3 zelgt elne teilweise geschnittene Vorderanslcht des WategerOates, 

die 



Flguren zeigen ein Ablaufschema eines arste 

reo Arbeitsverfahrons, und die 



mit der Maschine ausfQhr 



R ° uron lO-lSzelgen ein Ablaufschema eines zweiten mit der Maschine ausfOhr- 
baren Arbeitsverfahrens 



Elnander entsprochende Teile sind in den balden Belspiai. 
den eozugszahlan bezeichnet. 



mit uberainstimman- 




Die In F^iGlt-ir 1 dargostellte Maschine net ©in Fundament 1 , auf walcham in der 
Mitte ein Walzgerust 2 aufgebaut ist. vor welchom und hinter we I on em jewel Is el- 
r>e Aufnahmeeinrichtung 3 und fur elne Haspol S und a Oefestlgrt ist. welcho 
duroh ein en elektrischen Servomotor T, 3 antreibbar ist. 
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In soitlichen Elnbautoifon © und 10 des WalzgorOsts sirfd z^ei # Afboi^MvaizAfi 1 -f 
und 12. nachfolgend olnfach ale Walzon bezefchnet, goiagert, wolche gemoln- 
s^m ©inen Walzspalt -I 3 begrenren. Oberhalb der oboren Walze 1 2 und untor- 
halb dor unteren Walze -f 1 1st jeweils olne im Durchmesser grOO-ore StOtzwalze 
1*% bzw. 13 in clio Elnb^uteilo 9 und 1 O olngebaut 

Eln :z:u baarbaitandea MetaUbend 16 lauft von der Haspol S Ober oino Oberlaufrol- 
le 1 7 hinweg In den Walzspalt 13 hlnoin. trltt cfurch diesen hindurch und gelangt 
Obar eine woitoro Ofc»orJQcrTrol IS auf die zwefte Haspal 6, welche das Irrt Walz- 
garQst 2 bearbaitete Metatlband 16 aufwickolt. Zwlschen dem Walzspalt 13 und 
dor zwaiten OberlaufroHe 18 ist noon eino Elnrichtung 19 zum Absaugan von 
Walzdl vorgesehen. in welch«r das Metaiiband 1© von dem Waizd! gereinigt 
wlrd. 

Der Aufbau de3 WalzgerOstes 2 ist eingehender in don Flguren 2 und 3 darge- \ 
stent. Daraus argfbt slch, daQ die belden Walzon 1 1 und 12, deren Durchmesser 
nur ungefahr 1/3 des Durchmessers der StQtzwalzen 1 und IS batragt, mit Ihran 
Walzenzapfen 20 und 21 in Rollenlagem 22 galagart sind. Ein Walzenzapfan 21 
einer jeden der baidan Walzen 1 1 und 12 ist Cibor sefn Rollenlagar 22 hinaua ver- 
langait und els Teil olner kardanischen Aufhangung 23 ausgebildet, welche den 
Antrleb der belden Walzen 1 1 und 12 Jewells rnittels einer Kardanwelle 2-* ermoo— 
licnt. Eln die baiden Walzen 1 1 und 12 Ober die Kardanwellen 2-* synchron an- 
• reibendor Elaktromotor 1st eus GrOnden der Vareinfachung nicht dargostel It. 




Die StOtzwalzen 1 und 15 haben Walzenzapfen 2S, wefche In Rollenlagem 26 
der saitllctian Elnbautaile 9 und 10 galagort sind. 13 te Walzenzapfen 26 aind dber 
die Rollenlagar 26 hlnaus verl^noert und stecken fn Lagerschalen 27\ von denen 
die Lagerschalen der unteren Stdtzwalze 1 mit dem Fundament 1 vers pa not 
sind, wahrend die Lagerschalen 27 der obereh Statzwaize 1 5 mit einer darObar 
angeordneten Traverse 26 vorspannt sind. Das N/erspannen geschieht Jeweils mit 
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elner »^^kr»c^.al« 27 ausgehenden Ciewind^**^^^ 29,auf v^lcn^r £in # * 

Satz T-€»N€»rf^cr«^^0 angoordnet ist. der cfuircn eine MiJHtl 9 ««paf«tt wirtft D» 
i3t r " ltjr ooerharo der Traverse 23 dargestollt, am F^undarnent 1 aber in glefcher 
Weioe voroesehen. Dur ch dies© Vorspannung wire* das Lagersplel der StOtzwal- 
zen 1-* und IS unci damlt desson EirYfluR.auf die Abwoichungen der Dick© des go- 
walzton Metallbondos von seiner Solldlcke vorklemort. Oamit errolchen die Wel- 
zen 1 1 und 12 eoenso wio die StDtcwalzen i-* und 15 ©Ine RundfaufgenauiQkelt 
von ^ "I unr». 

Dl ° erforderllch© Vorspannung dee WalzgerOstes 2 wird rnit Hi»ft> von Spindeln 
32 ond 33 erzougt, wolche von ooen her auf die -Traverse 28 und out die Lager- 
achalen 27 drOcken und durch einen oben auf dem Waizgerust 2 angeordneten 
Elektromotor 3-4 (sfeha Figur 1 ) angetrleben werden. OJa geaignete Vorspannung 
de» Walzgertlstes wird empirisch aus der Oennung des WatzgerOstas Imjoweili- 
flon Anwondungsfall ormlttelt und so ©ingostellt. daft die Dehnung komponsrort 
wind. Nach dlesarVorainstellung a roe it et die erfindungsgemaC©, Maschine 
folgendarmaSen: 



zu bearbeitende Metallband 1 S wird von der eraten Mesoel S abgerollt. durch 

09 en und auf die- 



den Walzspalt 13 hlndurchgefuhrt, ois zur zwelten Haspel s o« 




ser befestigt 

20 Die orsta. untere Walzo 1 1 hat eine ryllndrfscha MantelfOche 1 -| Ore zwerte 

otoere Walza 12 net eine Mantalflache (Flgur -4> roit elnem profiliartan Abachnltt 
3S. welcher in Umfangsrichtung der Watea 12 gemesaen eine Lan 9G i_i hat uricf 
einen zylindrlschen Abschnftt 36. welcher in Umfangsrichtung der Watee 12 ge- 
meeeen eine Lflnga l_2 hat, balde voneinender gatrennt durch zwe# Fraisparun- 
37r 33 ^Indrische Abachnitt 3© der Mantam^cho hat den grdistan 

A*>etand von der Ache© der xweiten Wa» Z e 12, die Frelsparungen 37 und 38 ha- 
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abgestJmmt Ist auf den L^^VvorJauf dor Dicko dor Sct-»r6ittft«cJor, 
Metattband 1© schlieRlich hergestellt worden soli. . . • , 



Irt don Figuron •*» bis 15 1st did orste. untere Walzo 11, welcho zyllndrlscn ist, nur 
teilweise dargostellt 

Die Bearbeitung dos Metallbandes 16 boginnt damit, datt in das zwischen den 
beidan Haspeln S und © gsspannte Metallband dor zylindrische Abschnitt 36 der 
zwelten Walze 12 elnsticht. und zwar bef langsamer, auf d Jo Umfangsgesctiwin- 
digkcsit des zylindrlschen Abschnitts 36 angopa Stor Vorsohubgoschwindlgkeit des 
Metallbandes 16. Dlese Elnstichphase ist in Flgur -4 dargestollt, jedoch nicbt maCS- 
atablicfi, sondem mlt ubertrieben dick dargestelltem Metallband 1 6. Im weitoren 
X/erlsiuf der Figuron S. bis 1 S sind auch die* stichabnahmen das Metallbandes 
durch dan Waizvorgang ubetrisben dargestelit, urn dan Walzvorgang deutlicher 
wordan zu laesen. Dor zylindrische Abschnitt 36 roMt auf dom Metallband 16 ab 
und vermlndert dessen Dicke dabei typisch von 0.6© mm auf 0,60 mm unter 
glelchzeitiger Egaiisierung dar Dicke. Das Enda das Egallsierschrittes ist In Figur 
S dargestelit. Das Metallband 3© gelangt Jetzt auo dam Elngriff das zylindrischen 
Abschnftts 36 dar zweiten Walze 12. woJehe sich noch ein StOckchen welter 
dreht, bis die Freisparung 37 dam Metallband 1© zugewandt ist. Vorzugaweiao 
bet stiirgesetzten Waizen 11. 12 wird das Metallband 16 nun durch Umsteuem 
der balden Servomotoren T und 3 zurOckgeholt, und zwar um eino Lflnge, welche 
grOBar als L1 . a bar kJeiner als L-2 isbL2 ist die Lange, auf welcher das Metallband 
16 ogallsiert wurde. Die Lange. um welche das Metallband 1© zurOckgeholt wird, 
wird so gewahlt, daB Im nachsten Schritt (Flgur 6). wenrv die Bawogung der WaP- 
zen 1 1 und 12 und dla Vorschubboweguhg des Metallbandes 1© emeut gestartot 
werdan. der orofilierte Abschnitt 3© der Walze 12, welcher die auf die Schreibfe- 
dem abgestlmmta Kontur aufweist, unmlttelbar nach dem Beginh das egalisierten 
Abschnittes des Metallbandes 1© in diesen einstlcht Colour ©> oder geringfogig,' 
a:.©. 2 mm, dahlnter. wahrand die Freisparung 3*7" dam Metallband 1© zugewandt 
ist. wird durch \S&r<*r&ti&n der Spindaln 32 und 33 die obere, zwaite Walze 12 um 
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Gin SOlChos MaO«m;»-| unten vorlagort. defX mlt dem ails j^^festes^n ds|s IvlotelJ- # # 
band 16 einstec^^en profiMerten Abschnltt 35 dor Ws^^B^ ^«e^nsc'r»*a ! 

EinstiontieYe orreicht wird. S-af woltoror Drohung der zweit^Walze 12 und darauf 
abgestimmtem Vorschub des Metanbandes 16 mittels der zwoiten Haspel 6 wire! 
mit dem profltierten AtoBchnitt 35 das fur die Schreibfader vorgasehane From in 
den egaiisierten AbscHnrtt dad Metallt>and«^5 16 gewalzt (Figuren 6 und Figur 
7" zeigt don Endpunkt des Profinorwalzschrittea. Er endot in garfngem Abstand vor 
dem End© des egalisierten yVbscsnnittes* auf deason Niveau. Bei fortachraltender 
Drehung dor oberen Walze 12 is* deren Freisparung 38 dem Metallband 16 zuoo- 
wandt. In dieser Phase wlrd die obere Walze 1 2 dutch die Spindeln 32 und 33 
wiedor neon oben verlegert, so daGk die for den folgenden Egalisierw^fzschritt er- 
fordartiche HGhe des Walzspalta« 1 3 eingostellt wlrd. Die Laae der Freisparung 
38 rwi3chon dem profirierten Abschnitt 35 und dem zylindrlschen Ab«chnitt 36 
der zweften Walze 1 2 und dfe Posltlonierung des Metallbandes 1 & im walxspalt 
"1 3 mittels der Sorevpmotoran "7" und 3 der Haspaln S und 6 wird so aufelnander 
abgeetimmt. daB dor neonate Einstich des zylindrischen Abschnltte 36 in einem \ 
kleinen, etwa 2 mm betragondon Abstand hinter dem End© des zuvor egalisierten 
Abschnlttes des Metallbandas 16 erfolgt (Figur Q>, womit ein weiterer Egalisror- 
scnritt. wie in den Figuren 6 und 9 dangestellt, elngeloltet wird. 

. Wahrend des Egalisierens und Profilierens sorgt der Servomotor 6 fur eine mflg- 
lionst gleichmanige Zugspannung im Metaliband 13. 

Des in den Figuren fehlenda 15 dargestellto AusfQhrungebaispiel unterscheidet 
sicn v-on dem in den Figuren <** bis & dargastellten AusfOhrungsbeispiel darln. 
cteG. die Obere Walze 12 niont nur mit 2 Umfangsabschnitten. z»orK3&m mlt 3 Um- 
fangsabschnitten 35, 36 und -«*0, welcho durch Frelsparungen 37, 36 und 39 von- 
ainandor gotronnt sind, auf des acu bearbaitande Metaliband 16 einwirkt. Des de- 
fur verg«s»nene Walzgorust 2 net densolbon Aufbau, wie er in den Figuren 1 bis 
3 dargestellt 1st. mlt der MaQgaba, daft als obere Walze 1 2 die »n den Figuren 1 0 
bis IS dargestellte Walze 12 eingesetzt ist. 
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Dor AbsOinJtt 36 1st zylfndrisdn. wo hlngegon die baiden Abschr*ltft» 3£*und **0 e#n 
nioht - zyUndrlscTves FrofH haben. Wle im Beispiol dor Figuren -4- bis & hat dor zy- 
lindrische A£>schnitt 36 durchgehond don gnOGten Abstand von der Adiso dor 
Watzo 1 2. was vorteilhafl 1st. wenn es darum goht. don zylindrischen Abschnitt, 
wolcher dom egalisieren diont. nach Bedarf nachzusctileifon. 

Das in den Figuren 1 O bis 1 S dargestelrte Arbeltsverfahren entspdcht dem In don 
Figuren -» bis 9 dargestellten Arbeltsverfahren mit dor Besonderhoit. dott nach 
dem Egalisieren dar betrefTende Abscrinitt des Metallbandas IS nicnt In einem 
ainzigan. sondern In zwei aufeinancfarfoigonden Walzschritten prof! Hart wlrd, zwl- 
schen denen das Metal Iband 1© noch einmal zurQckgehoft wlrd. 

Figur 10 zoigt analog dor Figur -<* das Einstechen dee zyllndrischen Abschnlttes 
36 dor Waizo 12 in das Metaliband 16. Figur 1 T zeigt analog dor Ffgur 5 das En- 
do das Eflallsierwalzschrittes. Duron Weiterdrehen dar oberen Walze 12 gelaogt 
das Metaliband 1 © aus doren Elngriff und kann durch die Haspol 5 zurOckgeholt 
warden. Wahrend dlaeer Phase wird die obere Walze 12 mlttols dor Splndeln 32 
und 33 noon un ten verlagert, um die Mono des Waizspaltea 13 for dan nachfbl- 
gonden erst en Frofilierwalzgang einzustellen, dessan Boa inn In Figur 12 dargo- 
otellt 1st. Figur 12 entepricht dar Figur © und zeigt das Einstechen das erst en 
nrcht zyllndrischen, profillarten AbdChnittes 35 der Walze 12. Figur 13 entsprfcht 
dar Figur 7* und zalgt das Endo das ersten Profi Iterwalzscrirrttes. i 

Beim Weiterdrehen dor Walze 12 gelangt das Metaliband 16 ernaut aus dassen 
Elngrtff haraus und in dieser Fhase, wahrend die Freisparung 33 dam Metaliband 
1 3 zugowandt ist p wird diasos eln weitores Mai zurOckgeholt und durch Betatigon 
dar Spindeln 32 und 33 dar Walzspalt 13 for dan zweiten Profflierwalzschritt oln- 
gestelK, dossen Beginn mit dam Einstechen das profiliorten Umfangsabschnittea 
40 in Figur 1 •«* dargestellt ist. Figur 15 zeigt das Ende das zweiten Profifierwalz- 
schrittes. Durch Weiterdrehen dar Walze 1 2 wird das Metaliband 1 © &m&ut fret 



Datum 01.06.99 21:12 FAXG3 Nr: 139423 von NVS:FAXG3.1 1/007231398444 (Seite 15 von 31) 



und kann fOr d, 




a • c 
» « « <-> - 
•>• • • 

la ^^plis'o r on \m nachfolgonden Eizandsaolj^n^tt o.ositio^iert yvej-- 
don . urrter gioicl^Hger Elnstollung dor fOr das Eqi^M sie^^^^or^fc*ot***-iori MOh^ 
des* WalzspalteoW wiodorhort slch dann die. in don F^^jron 10 bis IS dar 

stoilta Sdirittfolge. 

Dieso Arboitsweise eignot efch bosonders fur das Herstollen von profiliorton Ab- 
schnitten in Bandem, fc>ei denen die gowOngchto Stichabnahme nicht Oder nur 
schwer Oder nioht mit der gowunschton Genauigkeit in efnom ainzigon F^roflller- 
walzschritt erzielt werdon Kann. 

Olo Erfindung kann auch mlt mehr als zwol Profiliorwalzschritten durcl-igeftlhrt 
werden. Um die* erforderliche Anzahl von Uhnfangsobschnitton unterbrlngen zu 
KOnnen. welche am Walzvorgang teilnohmon, kann dor Durchmesser dor Watzo 
12 noon Bedarf vorgrofiert warden. 

Eta ist auch mdgMch. zusdtzlich odor an 3 telle olnoe Egalidierwalzschrfttes oinerr. 
Reduzierwalzschritt s/orzusohen . in wolchem die Dicko cIgs MetaMbandes 16 ab- 
schnlttsweiso zunachst glaichmaaig vormindert wird, oovor sie In olnom spateren 
Watzschritt proflflert wird. 

Es ist auch moglicb, das Matallband 16 nach Bedarf beidseitig zu profilferen. In 
dlosom F^sill wird als untore Walzo 1 1 an©t©He oiner zylindrlschen Watze cine 
Walze eingesatzt, welche auOer einem Oder m&ttr&n&n zylrndrlschan Abachnltten 
in ahnlichor Waree wi© die ooore Walzo einen oder mehrere proflllerte Abschnitte 
hat, -welche durch Freisparungen voneinander Gj&tr&nnt slnd. Wenn, wi« Oovor- 
zugt, die beldon Walzen 1 1 und 12 getrennt antreibbar aind, kOnnon eie -for viel- 
Tartige Profl liaraufgaben eingesatzt warden. So kann bai getrenntom Antrieb dor 
Walzen 1 1 und 12 immer dafQr gesorgt werden, das eln zyl i ndci scher Abschnitt 
dor oinen Wolzo beim Walzvorgang mlt «inem beliebigen ekr-id&r&r* Abschnitt der 
geganuberl iegondon Walzo zusammenarbertet, unabhanglg davon. wie die Abfol- 
ge dor Abschnitte auf der jeweiligen Walze gowahlt 1st. 



*• 
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Die Erflndung i«st niorvt r-n-ir^^Wond'oar eiuf" Hcrstollen vorj ^ fQ* - SoVv« ifc %* 

fedem, sondorn auch fur das Herstollen andorer bandfOrmigor Vomnatorialien, 
welche In regefmaBig wiederkohrenden Abschnitten p»rofili»rt slnd, z. B. zur Her- 
stoJIung eines bandfOrmigcn Vormaterials for die HerstoJlung von «l»lctrlscf>en 
Leltorstrukturen wne z. B. Kontaktfedem odor Leadfram©3. 
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1 - Fundamont' 
2. Walzgorilst 



S -«*. Aofnahm©«slnrfchtuag 

S. Haspel 
<S. Haspel 
"7. Servomotor 
8- Servomotor 
10 9. Efnbautoil 

IO. Einbautetl 
11.1. Walze 

12. -2. Walze 

13. Wal«paft 
"13 1-*. Stutzwafza 

15. Stiitzwalz© 
1<S. MotfillbancJ 
17. OberlaLffrolle 
3 8, OkTerfaufrolte 
20 1 S>. ElnricJ"it*jr»a zum Absaugen vor» Walzol 

20. Wa Izenzapfen 

21. Walzenzapfen 

22. Rollenlagor 

23. kfltrdanlsche Aufhangung 
25 2-<». Kardanwelle 

25. Walzenzapfen 
2<5. RoKenlager 
2V. Lagerschale 
28. Traverse 
30 29. Gewindsetange 

30. Teflerfedern 
3 I . IVTcstter 

32. Spindel 

33. Splndol 
*S 3^. Motor 

35. profillertcsr Absc^nitt 
3<S. zylindrisch©r Abschnitt 
3 7. Frelsparung 
38. Freiaparung 
O 3 9. Frelsparung 

-*0. profirierter Abschnitt 



• • * •• •••• «• m 

• • •"**•••' • • • • • • 
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1_ Verfahren zum Horstellen oJnos abscTinittswoise Nviederkohrend oroTiliarten 

bandfOrmigen Vormatoriale aus IVIataU mlttals Walzen (11, 12) aines WalZQO- 
rosteo (2>. von donen eino Waizo (12) in rhrer ManteffiacTw etnon profilierton 
S /\t>3chnltt (35, '-*0> roit elner Kontur hat. waleha zuaammen mlt der Kontur dor 

anderen Walza (11) einen Walzspalt C13> begrenzt, dessan H6he lm VerJouf 
elner Walzonumdrahung veranderiich I art. 

durcM Bewegen eines MetaHbanch&3 (16) durch den Walaesoart (13) in Schrit- 
ton von vorgegaboo^r Lange (21 ). wolche nlcht grOBer als der Umfang dor 
to profilierten Walz© (12) ist, wodurch in diesen Schritten in das Matallband (16) 

abschnitteweise oln acci dar Kontur der Walzon (1 1. 12) komplemontaros Profil 
gewalzt wind. 

dadurch gekennzelchnat. da(2 das Metallband (16) zwlschen denselben 
zwei Walzen (1 1, 12) abschnltteweise in zwei odor mehr als zwei Walzacririt- 
1 S ton fc>is zum Errelohen der Tlofo das gowonscfiten F»roms da« Vormaterlals go- 

waizt wlrd. 

wo2xj das Metallband (16) zwischen je zwoi aufeinanderfolgehden Walzschrlt- 
ten zurOckgeholt und dann dar zurOcKgeholte Abachnltt des Matallbandos 
(16) ernaut gawalzt wird. 

20 2. Vorrahren rrach Ansprucfi 1 , dadurch gekennzeichnat, daB in zwel odar 

monr als zwei Walzschrittan Jaweils ein Profit fn dan zurOckgehoHen Absohnitt 
das Mataiibandes (16) gawalzt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 odar 2. dadurch gekennzeichnat, daB das F'roTil 
von oben her in das Metallband (16) gewa Izrt wird. 
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Verfahren '"•^nspruch 1 Oder 2. dadurch gekeAchqet. d^f* d4s Rro*i" 
von unten ^^^^F das MotaHband ( 1 ©) gewaJzt wlrd. <^^^F •••• »•• • • • •• • * 



Verrahren nach Anspruch 1 Oder 2. dadurch gekennzefchnet, daa von ooan 
her unci von unten her din F»rofil in das h/letalloand (1©) gewalzt wlrd 

\/e rfa h ren nach einom dor vorstehondon AnsprOche, dadurch gekennzefch- 
net, daB das MotaMtoand < 16) in elnem erstan Walzschnritt nut- in seiner Dlcke 
reduziert. aber noon nicht proflllert wind. 

Verfahren nach Anspruch e, dadurch gekennzeichnot, deS vor dem WaJzen 
elnos F»norfils das Metallband (16) im Walzepalt (13) zwischen dor»«<slDon Wal- 
z©" (1 1 . zun^chst in Schritten von elner L£knge (L2), welche die Lange 

des ersten Profilwalzschrittes nicht unterschreitet. unter maaioar- APnah- 
me seiner Dlcke egaHsiert, danach um elnen Schritt von mindestens der l_^n— 
o,e <L1 > de& ersten Profilwalzschrittes und hcchsten3 der zweiten Lange (L2) 
zuruckgeholt und danach in den zurOckgeholten Abschnltt des Metallbandes 
(1©) das P-rotll gewalzt wird.. 

und daft die Walzen (12) zum Egalrsleren das Metallbandes (16) auf ihrer 
Mantelfiache elnen zyllndrischen Umfangsabschnrtt (36) haoon. welcher ggf. 
von den elne nicht zylindrlsche Kontur aufweisonden, profrtierten Umfangsab- 
schnitteo (35, «=iO> gotrennt 1st. 

Verfahren nach Anspruch & Oder 7*. dadurch gekennzeichnet. daB. auf dan 
Roduzlerwalzschrltt ein Oder mehrere ProfTllerwalzschrltte zwlschen densei- 
oen beiden Walzen (11, 12) folgen. 




C 
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3. Vorfahron nach Ansj^^^B) G, 7" odor O. dadurch geltot?rt:zeic^| V d^r&Nd'i^ ^ * 
L;ansje (L2) des Redu^rwalzschrrttos grOtter sis di#» L4ng^(fflTc<ps al^r^qh- 
stes anechfieGendon Profil terwalz^cl^rittes isvt. 

-1 o. Varfafiren nach elnom dor AnsprOche © bis ©. dadurch gekonnzelchnet, da*rs 
S das MotaMbtiod (1G) nach dem Roduzie^fwalzsoTiritt um eino Lang© zurCckgo- 

l-iolt Wird. welcho klelner ist als die Lange (1 d©s RoduziorwalMchri "ea und 
grddor fst als die Lange (U1) dos als nachstas anscMllottendan 
profilierwalzachrittes. 

1 1 . Verfa h ren nach einem dar vorstehonden AnsprOche, dAdwrcrt gafcannzeicb- 
-IO rie?*, daQ die beidan Walzen (1 1. 12) echrftlweiso und synchron mil dem Vof- 

«chufc» des Metallbandea (1S) angetriaban warden. 

■ 

12. Vorfahren nach elnem dor vorstohendem AnsprOche, dadurch gekennzeich- 
net, da» dla beiden Walzen (11. 1 22> *>«5rm ZurQckholen des Matallbandes (16) 
untarschiadlicri gedreht word on. 

15 1 3. Vorfahren nach einem dor vorstehenden AnsprOche. dadurch oolcertnzeicfri- 
not, daft in dor Mantolflaohe dor Walzen (11. 12) zwl echen den befm Walzen 
wlrksamen Abachnitten (35, 36, 40) aine Fro) sparung (37, 33, 39) vorgosohen 
ist. welcho sich Ober eincn solchen Umfangswlnkel orstreckt. daft dor jewel Is 
folgonde, bai'm Walzen wlrksame Umfangsabschnltt (35,,36,40) orst dann in 

20 dao Metallband ( 1 €5) olngrerft, nachdem dor vcrhergehonde helm Walzen 

wirkaamo Umfangsabschnltt das Metallband (IS) froigogoban hat. 
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einem. dor vorstehonden AnsprOch^PVi 



1^-- Verfahren nl^einom de-r vorstahenden An sprOch^KrertflMiuWy mlt * 
spnjch 7, dadurch gokonnzoichnet, da A die Dick© des Motallb ands (16) 
bejm Egalisioron grdttenordnungsmaBIg uim ©in Zehntel dor Drcko vormindort 
wJrd. 

1 3. Vorfahren nach ofnem der vorstehonden AneprOche, dadurch gokennjEOict*- 
no*. daQ die Orehgeacnwindlgkeit der Walzen (11. 12) und die Umfangsge- 
schwindigkett dar 2w©iten Haspel (16) aufeinander abgestimmt warden, ins- 
besondere in dor Phase des Einstechens derWateen (12, 1 3) In das Metaii- 
be*~td (16). 

1 O. Verfahren nach An$pruch 1 S, dadurch dekennzelchnet, dafi das Einstechen 
einer Walze (12) bei vermlnderter Drehgeschwindigkeit dor Walze (12) und 
demerrtsprachend bei vermlnderter Umfangsgeschwindigkolt der zweitan Has- 
pel (16) erfolgt und dafS die Bewegungan dareuffolgend beschleunlgt warden . 

1 "7". Vorrlchtung zum Herstelfen einas abschnittaweisa wiedarkehrend proflHerten 
bandformigon Vormeterials aus Metan rrtittels zweier Walzen (11. 12), einas 
Walzgerostes (2) von danen elne Walze (12) in Ihrer Mantetflache einen pro- 
filierten Abschnftt (35, -*»0) mrt einer Kontur hart, we lone zusammen mlt der 
Kontur der anderen Walze (11) elnen Walzspait (13) bsgranzt. dessert HChe 
.fm Verlauf einer Wolzenumdrohung verandeiiich ist. 
mit einer auf der Eintaufseite des Walzspalts (13) angeordnete^n ersten Has- 
pel (6) fur das zu profilierende Metallband (16) und rnlt einer auf der Auslauf- 
seite des Walzspaltes (13) angeordnoten zwelten Haspel (6) fOr das AufWIk- 
kein des bandfOrmigen Vormaterials, dadurch gekenrtxeich net, dad die er- 
ste (11) und/oder die zweite Walze (12) auf ihrer Mantelflache zwef Oder mehr 
als zwel In Umfangsrichtung aufeinanderfolgende. getrennte 
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t0 ^^V 361 ** 0) hiat * n'cht sallo Jn'irfror H^^^^T « 



UmfongsabscMnrtt©^^ 36. -*0) hat, dio nicht alio In'ltfrer *<M V otfefol n«stim_ • • • • * 
man. 

und do« fur dio auf dor Einlaufseite doo WaJzspaftas (13) vorgssehene Has- 
p>e»l <S> ein Antriebsmotor (7) vorg^sehen ist. welcher ein ZurOckholen ooo 
Metallbandos (16) in Schritten von vorgebbarer Ldnge ermOQlicnt. 

1©. N/orrichtdijna: nach Anspruch 17, dadurch gckonnzalchnot. daG dia bolden 
Walzen (11, 12) unabhanglg vonoinander antreibber sind. 

1©. Vorricrituno nach Anspruch 17" odor "IS. dadurcti gokennzelchnet, Oo Q w©- 
nlgstons oine Walze (1 1, 12) olnon zylindrischon Unrafangsabschnitt (38) hat. 

20. VonHchtung nach Anspruch 1©. dadurch gckonnzelchnet. datt beido Walzen 
(11. 12) oinon zyHndriscben l^rrrranosabschnitt (36) habon. 

21 . Vorrichtung nach oinom dor Anspruch© 17 bis 20, dadurch gekennzelchnot, 
da& das WalzgerOst (2) ais Egaliaiorwalzwork ausgebildet ist. 

22. Vorrichtung nach einem cJor AneprOcho 17 bis 21, dadurch gokonnzeichnot, 
daCJ dor Antriebsmotor (7) fOr dio an der Elnfaufselto dos Waizspalts (13) vor- 
gosoheno Haspol (o) ein aiektriacher Servomotor ist. 

23. Vorrichtung nach oinem dor AnsprOche 17 bis 22, dadurch gokonnzcichnot, 
daa dio an dor Auslaufsoit© dos Waizspalts (13) vorgeseheho Haspol (6) 
durch olnon olektrischen Sorvo motor (O) angetrieben ist. 
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2-**- \XorricJnti_ir-is^^^B^ olnem der Anspruche 17 bis 23, {^Act^ gek^nn»|iobn«t, 
daf3 die boiJWfWalzen (11 und 12) en ihrer vom Vtr3HBp«=flt 3? *#bgedVfer»cl'2- 
ten Seite durch Je oir>e> StOtzwa Ize (1«4. 16) beaufschtlagt warden, doren Wal- 
zenzapfsn (25) in ihron Walzenzapfenlagern (26) zur Vorrlngerung ihrsa l_e»- 
6 gerspioles vorgospannt 3ind. 

25. Vorrfchtung nach einem der Anspruche 17" bis 23. dadurch gokennzeichnat, 
daG for don JRsall. da& die orote Walze (11) unci die zweite Walze (12) nicht 
von StQtzwarzen beaufschlagt sind, d?e Wa Izonzapfen (21 . 22 > dor ersten 
Walze (11) und der zwetton Walze (12) in Ihron Walzenzapfenlagern (22) zur 
1 O Verrlngerung Ihros Lagerspioios vorgee 



26. Vorrichtung nach einem der Ansproche 1 7 bis 25, dadurch gekennzeichnat, 
daB die erste und die zwelte Walzs (1 1 . ^2) diskontlnuierJlch angetrleben 
sind, derart. del3> s(a bolm Bandvorschub synehron mlt der zwolten, auf der v 
Auslaufseite dee Walzspalts (13) vorgesehenen Haspal (6) angetriebon sind. 
wohingegon sie zeitweise stlllstehen und/oder durch Vorwartsdrehung Oder 
Ruckwartadrehung einzeln Oder eemeinasum positioniart werden. wenn die er- 
ste, auf der Einlaufseit© dee Walzspalts (1 3) vorgegeheno Haspal (£>) zuiro 
Ruckholen des Metallbandes (16) umgekehrt angetriebon ist_ 

27*. Verfahren nach einem der AnsprOcha 17 bis 26. dadurch gekennzeichnet. 

datt die Umfangsgeschwindlgkelt der beiden Waizen (1 1 . 12) und der zwoiten 
Haspel (6), vorzuQsweifie euch der ersten Haspal (S). willRurlioh steuertoar 
sind. 
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Doschrleben vrarden eln Verfahren und eina Vorrichtuno zum Horstellen eines 
absctinittswoiee wiederkohrand proftHorten bandformigen Vormateriala aus Metal I 
mittels Walzen (H. 12) eines WalzgertJstes (2), von denen sine Walze (12) ir»' Hi- 
rer Mantalflfiche olnen profiflorten AtoacMnitt (35. «40) mit einer Kontur net. wolcho 
zuaammen mit der Kontur der anderen Walze (11) einen Walzspalt (13) Oegmnzt, 
dessen Hflhe lrr» Verlauf einer Walzanumdrahung ver^ndoriJch 1st. 

<iurch Bewogen einoa MotaHbendaa (16) durch den Waizepatt (13) in Schritten 
von vorgegeoener Lange (21 ). welche nlcht grofier als der Umfang der profiliar- 
ten Wa Izo (12) »»t, wocfurch In diesan Schritten in das Metallband (16) aJbseMnitts- 
welse ©in z.<j der Kontur der Walzen (1 1 . 12) Komplemantarea Profil gewalzt wird. 
Das Motallband (1 ©) wind zwischen denselben zwoi Walzen (1 1 , 12) abschnltto- 
welse In :swel Oder mer^r a Is zwei Walzechn'tten bis zum Erralchen der Tiefe das 
gowunschten F^roflls das Vomnatorials gewalzt, 

wozu das Metallband zwischen Ja zwoi aufeinandorfolgenden Walzachrlttan, 

zuftickgeholt und dann der zurOckgehohe Abschnitt das Metallbandes (1 6) ameut 
ilzt wird. 



(f=ig. ©) 
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